:sp@cehet document view 



MOULDING APPARATUS 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 

Classification: 
- international: 



- european: 
Application number: 
Priority number(s): 



FR2258795 
1975-08-22 

HOLLYMATIC CORP (US) 

A22C7/00; A23P1/10; B29C33/00; A22C7/00; 
A23P1/10; B29C33/00; (IPC1-7): B29C1/00; A22C7/00; 
A23P1/00 

A22C7/00; A23P1/10B; B29C33/00 
FR1 9750001 763 19750121 

US1 97404361 92 19740124; US1 9740444299 19740221 



Also published as: 

NL7415445 (A) 
JP501 05877 (A) 
GB1454216(A) 
DE2501645 (A1) 
SE7500515(L) 



Abstract not available for FR2258795 

Abstract of corresponding document: GB1454216 

1454216 Moulding food patties HOLLYMATIC 
CORP 28 Nov 1974 [24 Jan 1974 21 Feb 1974] 
51596/74 Heading B5A Apparatus of the kind in 
which mouldable foodstuff 12 is forced by a 
plunger 20 from a hopper through an opening 14 
to a mould cavity 15 in a horizontally reciprocable 
plate 16 to form a patty, includes an air vent 
passage 38 between the plate 16 and a cover- 
plate 27 closed by the pressure of foodstuff 
acting on an elastically deformable valve member 
42 extending around the periphery of the mould 
cavity. In the modification of Fig. 12 an annular 
valve member 141 is rigid and received in an 
annular recess of the mould plate and is moved 
upwardly to close the vent passage by the 
pressure of the foodstuff acting against a 
bevelled surface 168. 
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La prdsente .invention se rapporte au domains du moula- 
ge sous presslon de matiferes moulables de fagon k former un 
article profile et elle a trait plus part iculi&rement au moulage 
sous preasion d'un pa^tS d'une matifere alimentaire moulable telle 
5 que de la viande de boeuf haoh£e et d'autres matiferes alimen- 
taires plastiques et profilables par compression de la matifere 
dans une cavity de moulage d'un moule mobile de fagon k lui 
dormer le profil d<5sir£„ 

Selon 1* invent ion, la charge entrant e de matifere mou- 

10 lable sous presslon refoule l f air et d f autres gaz qui se trouvent 
dans la cavity de moule situ£e en avant de la charge par l f in- 
termediate d'un passage d 1 gchappement et, lorsque le moule est 
rempli de la mati&re moulable, eh actionnant une valve de fagon 
qu'une partie de cette valve se deplace transversalement au 

15 passage d' ^chappement de fagon k l'obturer et & emp§cher l'gchap- 
pement d'une quahtite substantielle de mati&re plastique. Par 
mati&re plastique on entendra ici toute matifere moulable ayant 
deB proprieties plastiques* 

Dans une variante une valve glastique massive est 

20 comprim£e et vient obturer le passage d' £ehappement . Dans une 
autre variante line valve rigide telle qu'un 616ment de valve 
m6tallique est automat ique me nt d£plac6e de fagon k obturer le 
passage lorsque la cavitd de moule est remplte de la matiere 
moulable, Ce mouvement de la valve est assure par la pression 

25 de la matifere pressuris^e avangante. La valve est automat iquement 
ramen^e dans une position d'ouverture lorsque le moule est depla- 
ce Jusque dans une seconde position, par exemple celle oti 
l'acticle moul£ est evacu£« 

Lors du moulage et du profilage sous pression d'une 

30 . matiere plaetique en dirigeant une charge pressurisee de matifere 
dans une cavity de moule, I'air emprisonn£ n^cessite non seule- 
ment l 1 application d'une forte pression pour remplir la cavitd 
mais il se traduit frgquemment par des dgfauts dans les articles 
du fait que cet air emprisonn£ empSche 1' article d'etre profile 

55 graduellement et unif orm6ment . 

Ces difficulty sont particullfcrement sensibles lors 
du moulage d 'articles alimentaires tels que des galettes de 
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viande de boeuf hachee, de chair de poisson hache*e et de pro- 
duits similaires. Les raisons de ces difficulty consistent en 
ce que, pour remplir une cavite* de moule telle qu'une cavite* 
de formage de galette qui^eat m^nag^e dans une plaque de moulage 
5 animde d f un mouvement alternatif (comme ddcrit dans les brevets 
concernant les machines de fabrication de p§te*s qui ont 6t6 
d^livrds k la Demandereese), la pression ngcessaire pour 
vaincre la resistance opposed par l'air emprisonne' est suffisam- 
ment grande pour que la mati&re alimentaire, en particulier la 

10 viande de boeuf hachee intervenant dans la fabrication des 

patds du type Hamburger, est excessivement comprimde, ce qui a 
tendance k produire une expulsion du jus et ce qui rend la viande 
dure par un "travail" excessif de sorte qu'on obtient apres 
cuisson un pStd pre*sentant une texture dure et une saveur qui 

15 est inf^rieure k un pate* fabrique k la main comme ceux qui sont 
realised et cuits h la maison. 

On rem£die aux difficulty's ci-dessus a l'aide de la 
structure de 1' invention dans laquelle l'air et d'autres gaz 
existant dans la cavity de moulage sont automat iquement expulsds 

20 par 1 ' interm^dlaire d'un passage d'dvent manage" dans ce but sous 
I 1 impulsion de la charge entrante de matiere pressurised, ce 
passage d'dvent dtant ensulte automatiquement ferme avant qu'il 
ee produise une perte sub'stantielle de matiere. 

Les avantages obtenus gr&ce k 1' invention sont les 

25 suivants : la viande est maintenue k l'6tat tendre et "moelleux" 
du fait qu'elle n'est pas compacted et que les jus ne sont pas 
expulsed par une pression et un "travail" excessif, du fait que, 
suivant une caracte*ristique de l 1 invent ion, la seule pression 
nedessaire est celle qui assure 1' introduction de la matiere 

30 dans la cavite* de moulage. II faut une tres faible puissance du 
fait que l'air se trouvant dans la cavite* de moulage est £vacue* 
par 1' intermedia ire d f un passage relativement d6gag£. En outre 
les impdratifs de puissance d'un appareil de moulage suivant 
1' invention sont grandemeht r^duits du fait qu*il n* est plus 

35 nedessaire d'exercer comme auparavant de fortes pressions sur 
la matiere et plus particulierement une matiere alimentaire k 
l'6tat plastique pour remplir la cavite* de moule completeaent 



3 



2258795 



10 



et pour expulser simultanement l'air emprisonne". 

Par evacuation de l'air eontenu dans la cavite de 
moulage, on obtient des pates qui sont formes avec precision 
en correspondance au profil du moule.- Bgalement du fait qu'il 
n'exiete pas d'exees d'air emprisonneV le pate" ne se desagrege 
pas, ni a l'etat era ni particulierement pendant et apres la 
euisson. De meme l'absenoe d'air emprisonh<s permet a un pate 
rond de conserver sa forme en eours de caisson. 

Des pStSs Hamburger produits avec l'appareil de 
1' invention ont, aprfes cuisson, 1 'aspect, la texture et lee 
qualites gastronomiquss d'un pate" de haute qualite produit manuel- 
lement et oii la viande est habit uellement agaloulrtfe sous la 
forme d'une masse puis aplatie- sur la surface de cuisson a, l'aide 
d'une spatule manuelle. Bn consequence le ptte, lorsqu'il est 
15 forme dans l'appareil de 1' invention, a un aspect superieur du 
fait qu'il est uniforms a. cause de l'absence de quantites 
exoessives d'air emprisonne et du fait qu'on evite l'application 
d'une pression excessive a la matiere moulable. Lee pates ont 
egalement des dimensions et un profil uniforms du fait que des 
20 pates successifs sont produits dans la meme cavite de moulage. 
De pate cuit k une texture "moelleuse" et un gottt similaire a 
celui des pates fabriques manuellement. En fait les differences 
qui apparaissent lors de la degustation d'un pate fabri que avec 
l'appareil de 1» invention sont suffisamment remarquables pour 
25 que la viande a^partir de laquelle les pates ont 6t6 fabriques 
apparaissent d'une qualite et d'une nature superieures a celles 
des pates fabriques avec la meme viande mais en utilisant des 
appareils dans lesquels de l'air subsists k haute pression. 

D'autres avantages et caracteristiques de 1' invention 
30 seront mis en evidence dans la suite de la description, donnas 
a. titre d'exemples non limitatife, en reference aux dessins 
annexes dans lesquels : 

'- la figure 1 est une coupe verticale fragmentaire 
d'un appareil de moulage ayant fait l'objet du brevet des Btate- 
35 Unis n° 3.293.688 cede" k la demanderesse de montrant le disposi- 
tif d 'alimentation a la fin de son deplacement en direction de 
la cavite de moulage et apres que cette cavite a ete remplie, 
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- la figure 2 est one coupe partielle faite suivant 
la ligne 2-2 de la figure 1, 

- la figure 3 est une coupe verticale a gchelle 
agrandie faite suivant la ligne 3-3 de la. figure 2- et montrant 
le mouvement de la mati&re plastique au d£but de 1 'operation de 
remplissage de la cavity de moule, 

- la figure 4 est une vue similaire k la figure 3; 
mais montrant les parties, k la fin ue 1 'operation de remplis- 
sage de la cavite de moule, 

- la figure 5 est une vue en perspective d 1 un p£tg 
cuit qui est plac£ au-dessus d*un p§tS non cuit de facon a 
montrer le leger retrait se produisant en cours de caisson et le 
Enaintien d'une configuration parf aitemen* ronde, 

- la figure 6 est une coupe transversale k echelle 
agrandie faite suivant la ligne 6-6 de la figure 2, et qui 
montre un deuxieme mode de realisation de la cavity de moule, 

le schema general de 1'appareil restant celui des figures 1 et 2, 

- la figure 7 est une vue en coupe longitudinale 
partielle et k e*chelle agrandie faite suivant la ligne 3-3 de 
la figure 2, pour le deuxifeme mode de realisation de la cavity 
de moule, 

- la figure 8 est une coupe verticale partielle et a 
Echelle agrandie montrant le remplissage de la cavity de moulage , 
k l'aide de la charge pressurised de matifcre k l'etat plastique, 
pour le deuxifcme mode de realisation, 

- la figure 9 est une vue similaire k la figure 8 
mais montrant les positions des parties loreque la cavity de 
moulage est complfetement remplie et lorsque la valve est 
ferme*e, 

- la figure 10 est une vue similaire k la figure 8 et 
montrant un troisieme mode de realisation de la valve,: 

- la figure 11 est une vue en perspective partielle 
de la plaque de moulage et de la valve du deuxieme mode de 
realisation, 

- la figure 12 est une coupe transversale faite suivant 
la ligne 12-12 de la figure 11. 

Dans le brevet amdricain precitS c^de" a la Demanderesse 
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l'appareil de formation de pfites qui ne comporte evidemment paB 
le perfect ionnement de 1 T invent ion, a ete deer it en detail. En 
fonction de cela, on ne d£crira dans la suite que les parties 
qui sont necessaires pour bien comprendre la presente invention. 
5 Ainsi l r appareil de moulage 10 comprend un dispositif 

d' alimentation 11 pour refouler la mati&re plastique telle que 
de la viande hach£e 12 k partir d'une source d 'alimentation telle 
qu'une tr^mie 13 et par 1 ' intermediate' d'un orifice de sortie 
de cette source qui sert egalement d'orifice d'entree-14 dans 

10 la cavity de moulage 15 qui, dans le mode de realisation repre- 
sente, est constjitue par une ouverture circulaire m^nag^e dans 
une plaque plane de moulage 16 anim£e d'un mouvement alternatif. 

Bien que dans le mode de realisation represent 6, on ne 
fasse intervenir qu'une seule cavity de moule 15, il va de soi 

15 que 1 1 invent ion est egalement applicable k des dispositifs k 
cavitds multiples servant & mouler et k profiler plusieurs 
articles simultan^ment , comme cela a ete decrit pour l'appareil 
faisant.l'objet du brevet amSrieain n° 5.765.056, egalement 
c6&6 k la Bemanderesse. 

20 Le dispositif d* alimentation 1 1 , comme expliqud en 

detail dans le premier brevet mentionne ci-dessus, est essen- 
tieilement un dispositif d 'alimentation k quatre mouvements qui 
comprend des broches 17 espac^es, inciin^es vers l'avant et 
montees sur une : plaque inferieure 18, les broches etant incliheeB 

25 vers l'avant en direction de l'avant d^un passage d 'alimentation 
19 qui est situe k la partie inf^rieure de la tr^mie 15. Sur la 
parti eavant de la plaque 18 sur laquelle les broches 17 sont 
montees, il est pr£vu une barre d' alimentation 20inclinee vers 
l'avant et qui s' etend essentiellement complfetement dans la 

50 direction transversals du passage rectangulaire horizontal 19. 

Dans le premier des quatre mouvements, le dispositif 
d 1 alimentation 11 est descendu de la position representee sur la 
figure 1 jusqu'en dessous de la tremie 13 mais de uanifere que les 
extremites superieures des broches 17 soient retenues dans la 

35 plaque 21 pouvant se deplacer alternativement dans la direction 
horizontale. Ce mouvement de descent e est assure par abaissement 
du levier 22 autour de son pivot 23 par entree en contact avec 
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une came (non representee) agissant sur an suiveur de came 24. 
Ensuite, dans le second mouvement, le dispositif d 1 alimentation 
11 est ramene en retrait vers la droite, en regardant la figure 
1 , les broches abaiss^es 17 et la barre d 1 alimentation 20 
5 etant encore en contact avec la plaque 21. Dans le troisieme mou- 
vement, le .dispositif d 1 alimentation 11 est releve essentiel- 
lement vert icalement de fa$on k reintroduire la barre d' alimen- 
tation 20 des broches 17 dans la partie infer ieure de la tr^mie 
de maniere a obtenir essent iellement la m§me position que celle 

10 de la figure 1 mais evidemment vers I'arriere ou vers la droite 
de celle representee. 

Ensuite le quatrieme raouvement d^place les broches 17 
et le dispositif d 1 alimentation 11 vers I'avant et hor izontale- 
ment jusque dans la position de la figure 1 de fagon k maintenir 

15 le passage 19 rempli et d'appliquer une pression sur la matiere 
plastique 15 se trouvant en avant de la barre 20 pour que la 
mati&re pressurisee r£sultante qui se d^place dans la direction, 
indiquee par la f leche 25 (figures 3 et 8) refoule la matiere 
vers le haut au travers de I'ouverture d 1 entree ou de remplissage 

20 14 et radialement vers l'exterieur comme indique sur les figures 
3> 8 et 9 par les f Inches 26. Ce mouvement vers 1' avant ainsi 
que le mouvement oppose vers I'arriere sont assures a l'aide d 1 un 
levier pivotant 59 pouvant se ddplacer alternat ivement et 
s'engageant dans une fente verticale 30 menagee dans un .support 

25 31 s'etendant vers le bas et fixee sur la partie inferieure de 
la plaque d ? alimentation 18. 

La plaque de mou.lage 1 est deplacee alternat ivement dans 
une direction horizontale entre la plaque superieure 27 et la 
plaque inferieure 28 qui sont maintenues dans cette relation 

30 par des boulons espaces 29 traversant egalement des barres 

parallfeles d f espacement lateral 64 (figure 6) entre lesqiielles 
la plaque de moulage 16 est animee d f un mouvement alternat if 
d'une maniere classique, comae indique par la flfeche 65 (figure 
7). Comme cela a ete decrit en detail dans le premier brevet 

35 mentionne ci-dessus,* le mouvement alternatif horizontal de la pla- 
que de moulage 16 est synchronise par rapport aa mouvement du 
dispositif d 'alimentation 1 1 de maniere que ce dispositif se 
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deplace vers l'avant ou vers la gauche en regardant la figure 
1 en 60 Incidence avec le moment ou la cavite de moulage 15 est 
en coimauhication avec l'ouverture de remplissage 14, comme 
indiqud sur les figures 8 et 9. 

.:• Dans le premier brevet mentionne ci-deaaus, la plaque 
de moulage est synchronised de maniere que la cavite 15 commu- 
nique avec- l'ouverture de remplissage 14 lorsque la barre 
d 'alimentation se deplace en direction de sa position limits 
avaht indxquee sur la figure 1. 

y Dans 1'appareil represented l'ouverture de remplis- 
sage 14 intervenant pendant le remplissage de la cavite de 
mottle 15 a un profil circulaire et elle est disposed essentiel- 
lement concentriquement a la cavite de moule 15 egalement 
circulaire. Cette disposition concentrique est prdferee aussi 
bien lorsque les articles resultants ont une forme circulaire 
ou toute autre configuration desired. Cependant, il auffit que 
l'ouverture de rempliseage 14 soit espacee interieurement de 
la. peripherie -exterleure de la cavity de moule 15 pour que la 
metiers entrants sous presBionpuisse d'abord penStrer dans la 
cavite 15 puis s'ecouler radialement vers l'extdrieur. 

La pia/que de moulage 16 est entrainee dans son 
mouvement alternatif horizontal par un moyen de deplaeement. de 
moule comprenant un element cOulissant 60 qui est deplace vers 
l'avant at vers TL'arriere sur les barres paralleles 32. Get 
Element coulissant 60 porte des brosrhes laterales 33 faisant 
saillie vers le haut et s'engageant dans une fente allongee 34 
en vue de faire deplacer la plaque de moulage vers l'avant *' 
3 usque dans la position d'ejection de pate representee par des 
lignes en tirets sur la gauche de la figure 1 et ou les pStes 
*0 sont ejected d'une maniere classique, comme indique par la 
fleohe verticale 35. 

Comme le montrent plus clairement les figures 3, 7, 
8 et 9» 1' extremity avant du.pasaage de remplissage 19 est 
d<5finie par une ^urf ace 36 inclinee vers le haut et aitued sur 
>5 un bloc d'espacement 37 qui est place immediatement en dessous de 
la plaque inferieure 28. La compression de la matiere moulable 
12 entre la partie avant de la barre d' alimentation 20 et la 
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surface incline 56 sert a, refouler cette matiere 12 dans la r 
cavite de moulage 15 de la maniere decrite precedemment . 3 
Pour assurer la cUcharge des gaz emprisonnSs, et en ] 
particulier de l'air, qui se trouyent dans la cavite de moulage i 
5. 15, 11. est pr^vu un intervalle de d^charge 38 entre la plaque . I 

de moulage 16, h savoir la partie superieure 54 de celle-ci, et 
la partie inf erieure 66 de la plaque superieure 27. Get inter- 
valle de dScharge d'event s'etend horizontalement k partir de ] 
I'ouverture de moule de maniere que la matiere pressurisde 

10 entrants, representee par des f leches 26 but leB figures. 3 et 8, j 
refoule l f air vers l'exterieur en avant d'elle comme indique* j 
par les f leches 39* L r espacement qui maintient 1' intervalle de L 
decharge 38 est etabli par les barres d' espacement 64 decrites 
ci-dessus (figure 6)., Get intervalle de decharge 38 peut avoir, j 

15 dans un appareil de moulage de pStes plats de viande de boeuf ' * 
hachdse, une valeur de l'ordre de 0,4 k 0,5 mow Le fait important j 
est que l'air qui a une tres faible viscosity s'^chappe rapide- 
ment par l 1 intervalle de decharge 38 mais que la matiere 12 a 
une bien plus grande resistance k 1 ' ecouleme-nt dans le passage "j 

.20 etroit 38. S 
Un premier mode de realisation de la cavitd de moulage 
est represents aux figures 3 et 4. Pour obturer le passage 
d 1 event 38 lorsque l f air a ete completement evacue et pour 
empScher ainsi 1 ' echappement de la matiere plast'ique proprement 

25 dite, il est prevu une valve eiastique massive 41 reagissant k 
la pression, situee sur la peripheric de la cavite dLe moule 
15 et comportant une premiere partie superf icielle 42 deiimitant . 
une partie de la cavite 15 et une seconde partie 43 essentiel- 
lement non entravie qui delimit e une partie du passage d*echap- 

30 pement 38. Le terms "non entravee" signifie que cette partie 
superf icielle 43 peut se dilater librement sous I'effet de 
forces appliquees .et revient eiastiquement dans sa portion 
initiale ausBitQt que la force de deformation est supprimee de 
sorte que l'ensemble de la valve eiastique massive reprend son f 

35 profil initial non deforme comme indique sur la figure "3. Cela 
correspond evidemment k la nature de substances solides 
elastiques. 
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Comme indique* sur la figure 2, la valve dlastique massive 
41 du mode de realisation represents est constitute par un 
anneau circulaire entourant la peripheric 47 de l'ouverture de 
plaque 15- La matiere 26 qui pSnetre sous pression et qui est 
5 essentiellement incompressible par rapport & 1'air qui s'Schap- 
pe pgnetre d'abord dans l'ouverture 15 puis elle Hue radiale- 
ment vers 1'extSrieur comme indique* par les fleckes 26 afin que, 
aussitfit que la cavitd de moule est remplie de matiere pour 
former le p§te* circulaire 44, la matiere sous pression agisse 

10 radialement sur la valve Plastique 41, comme indique* par les 
f leches 45 (figure 4), pour appliquer une force de compression 
dirigSe vers I'exterieur k I'Slement Plastique 41 de fa$on k 
Stre maintenu entre la plaque de moule rigide 16 et la matiere 
sous pression 12. Cette compression de la valve Plastique 41 

15 la fait renfler dans sa partie superf icielie non entravde 43 .de 
fagon k faire pdnetrer la partie superieure 46 transversalement 
dans le passage d'event 38 et k empScher tqute perte de matiere 
plastique 12. Avant que cela ne se produise, l'air et d'autres 
gaz ont 6%6 refoulSs tiors de la cavity de moule comme pr<5ce*dem- 

20 ment dScrit et comme indique* en 39 sur la figure 3. 

Du fait qu f il exists un volume assez grand dans le 
passage 38 pour per met tre la dtcharge de 1' air 39 k partir de 
la cavite" de moule, les conditions de pression permettant le 
refoulement de la matiere plastique pressurised dans la cavity 

25 de moule 15 sont fortement reduites par rapport a ce qui est 

normalement nScessaire. Ainsi il n f est plus necessaire d f appli- 
quer une pression contre une masse emprisonn£e d'air ou'de 
fluids similaire mais il suffit d'exercer une pression suffi- 
sante sur la matiere plastique entrante 26 pour faire sortir 

30 I'air de faible viscoslte* 39 par le passage 38 et, lorsque 
l'ouverture est remplie comme indiqu£e: par la galette 44 sur 
la figure 4 pour comprimer 1' anneau Plastique solide 46 et faire 
de* placer la partie d£forme*e 46 de 1 'anneau transversalement au 
passage d'event 38 pour emp§cher un 6coulement de la matiere 

35 plastique k 1'extSrieur. 

La matiere solide Plastique compressible formant 
l'anneau de soupape 41 peut avoir toute nature elastique dtsiree 
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k condition qu'elle so.it capable de reprendre son profil initial 
apres la suppression d • une force de deformation et qu'elle soit 
suff ieammeht inerte k 1 1 erfvir onnement qui est evidemment 
constitue par la matiere plastique 12. Cette inertie est evi- 
5 demment tres importante notamment lorsque la matiere plastique 
est un prouuit alimentaire. II est approprie d ' utiliser * comme 
matiere eiastique solide dans ce cas le matdriau connu sous la 
marque d£pos£e "nylon" (nylon Plastique). 

Lorsque la pression 45 exercSe par la matiere plastique 

10 .12 radialement vers I'exterieur ddforme I'anneau 41 comme indique 
en 46 sur la figure 4, cet anneau est evidemment maintejm par le 
soutien efficace const it u6 par la surface inter ieure 47 de 
l'ouverture 15 menagee dans la plaque de moule 16, ouverture 
dans la quelle I 1 anneau 41 est maintenu. L 1 anneau s' applique 

15 egalement contre la partie massive 48 qui correspond a la 

partie supgrieure de la plaque inf£rieure 28 dans ce premier 
mode de realisation. La pression 45 s f exer9ant ainsi sur la 
circonference interieure de l T anneau 41 produit une deformation 
principale vers le haut, comme indique en 46, pour obturer le 

20 passage d 1 echappement 38. Dependant il se produit egalement une 
deformation vers le bas paur arrSter une fuite qui pourrait se 
produire dans l'espace etroit 49 existant entre la plaque de 
moule 16 et la plaque inferieure 28. 

Apres que la cavite de moule, qui est deiimitee dans 

25 ce mode de realisation par la circonference interieure 42 de la 
soupape 41, a 6t6 remplie de maniere a produire la galette 44 
comme indique sur la figure 4, la plaque de moule 16 est deplacee 
vers l'exterieur, comme precedemment decrit et comme indique 
par la fleche 50. Bien que cela produise un frottement des - 

30 surfaces super ieufe et infer ieure de 1* anneau eiastique 46 contre 
les surfaces solides contre lesqu&lles il s'appuie, cela n'in- 
troduit aucune diff iculte particuliere dans le moulage de pro- 
duit 8 alimentaires tels que de la viande du fait de 1' existence* 
des Jus de lubrif icat ion. 

35 Un deuxieme mode de realisation de la cavite de 

moulage et de la valve d 1 echappement d'air est represente en 
reference aux figures 6 k 9. Pour fermer le passage de decharge 
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d'air 38 lorsque I'air a ete complfetement evacue et pour empScher 
ainsi l'echappement d r une quantite excessive de. mati&re* plas- 
tique, il est prevu une valve rigide 41a sensible k la pression 
et plac^e dans an ividement annalaire entourant la cavity de 
5 moulage 15. Cette valve 41a comporte une surface exterie ure 
cylindrique 44a qui est montee de fagon a coulisser contre une 
surface similaire 4*fe prevue dans la plaque de moulage 16. Oette 
surface 47 de la plaque de moulage comporte un gradin dirige 
vers I'interieur et forme par un rebord 53 de la plaque afin de' 

10 constituer une butee servant k limiter le mouvement de glissement 
vers le bas de la valve 41a pendant son mouvement entre la posi- 
tion d'ouverture d'intervalle de d^cnarge d'air (figure 8) et la 
position de fermeture (figure 9). I»a peripheric interieure 62 
de la valve 41a de forme annulaire est essentiellement alignee 

15 avec la pdriphdrie interieure 63 de la cavite de moulage de 
sorte que la combinaison de ces deux parties determine le 
profil circonf^rentiel exterieur du p5te resultant 58 (figure 5). 

Bn consequence la valve rigide 41a se d^place J usque 
dans la position de fermeture de passage d* event ou de d^cnarge 

20 d'air par entree en contact de la valve avec la partie avant de 
la matifere pressurises qui est reiouiee en avant de la bajrre 
d 1 aliment at ion 20. La partie supgrieure 46a de la valve 41a joue 
par consequent le? rQle d'une surface d'etancheite qui s •.applique 
contre un sifege ? 48 qui est constitue par la zone annulaire de la 

25 plaque 27 situ^e imm^diatement au-dessus de la partie supdrieure 
46a de la valve. II se produit par consequent un joint d'etan- 
cheite entre deux surfaces rigides, k savoir dans le mode de 
realisation represents un joint metal-sur-metal dans le passage 
de decharge d'air 38. Pour faciliter le mouvement de montee (6u 

30 de fermeture de passage d'air) de la valve rigide 41, il est 

prevu des moyens rSagissant k la pression et qui sont constitute, 
dans le mode de realisation, des figures 8 et 9, par le fond 
plat 67 de l'anneau 41a, lequel est soumis k l'action de la 
matifere avangante 26 par un chanfrein 49a oriente vers 1'exte- 

35 rieur et versle haut et prevu k la partie superieure de la 
collerette portante 53 (rebord de la plaque 16). Dans le mode 
de realisation represents, ce chanfrein est oriente d'environ 
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14° par rapport k 1 'horizontale. Dans le troiBieme mode de 
realisation de la figure 10, ce chanfrein est prSvu a la partie 
inferieure 68 de la valve annulaire 41a afin de former le moyen 
r^agissant a la pression. 

. 5 Dans un appreil de moulage de pates, en particulier 

utilisable pour mouler des patis "Hamburger", la iiauteur du 
passage de d£charge d»air 38 est de preference comprise entre 
0,3 et 0,7 mm et, dans uu mode de realisation, il est prevu un 
intervalle d'une hauteur de 0,5 men. Lorsque la oavitd.de moulage 

10 15 est remplie comme indique en 50 sur la figure y pour former 
le pfitd 58, la presaion exercde par la matiere plastique alimen- 
taire qui p£netre en-dessous de la valve 41a dans la direction 
indiquSe par les fleches 51 refoule cette valve 41a vers le 
haut de mahiere que les surfaces rigides 46a et 48 entrent en 

15 contact et obturent le passage de de'eharge d'air 38. Cette action 
se produit imm£diatemenx entre le moment ou la cavity de moulage 
15 est remplie pour proauire le pSte* et le moment oCi I'air se 
trouvant dans la cavite* de moulage a pratiqueuaent 6t6 comple- 
tement eVacu^e par 1 1 intermedia ire du passage 38. La teruiinaison 

20 de cette dScharge de l'air est indiqu£e par le fait que tres pea 
sinon pas de jus ou de viande a f e"chappe au-dela. des surfaces 
de contact 46a et 48 constituant le joint d 'etancheite* . 

Comme cela est classique dans des macnines de ce type, 
aussitSt que la cavity de 3 moulage 15 a et£ remplie, la plaque de 

25 moulage 16 est entra£ne*e comme indique par la fleche 52 (figure 
1) en direction d'une position exte*rieure dejection de pgtes 
comme indique" par la fleche 35. Ce mouvement ainsi que le mou- 
vement inverse de retour dans la position de charggment de la 
cavity de moulage, ces deux mouvement a £tant indiquds en 65 but 

30 la figure 5, sont utilises pour ramener la valve rigide,41 dans 
la position initials qui precede le remplissage de la* cavite* 
de moulage avec de la matiere servant k former le pateV Dahs 
cette position normale , dans le mode de realisation represents, 
la valve 41a vient toucher la butSe 53 , de sorte que la surface 

35 d'StanchSite superieure 46a de la valve 41a soit essentieliemei*t 
placee k fleur avec la surface superieure 54 de la plaque de 
moulage 16. Pour assurer efficacement ce mouvement de retour, il 
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est prevu une came 55 qui entre en contact avec la surface su-' 
perieure 54 de la plague de moulage, cette came etant incorporee 
k un element dispose transversalement a la partie avant de la 
plaque de pression 27 et sur toute la large ur de cette plaque 
27 et comportant une surface de came 56 incuryee et s'etendant 
vers le bas. Cette surface, qui est incurvee de part et d'autre 
de son axe vertical,, entre en contact avec la valve 41a et la 
pousse vers le bas lorsque le moule rempli (figure 9) est d<§plac<§ 
vers l'exterieur Jusque dans une position dejection 35 et 
lorsque le moule vide est ramene* vers l'arriere jusque dans la 
position de remplissage (figure 8). 

Lorsque la cavite de moulage 15 se trouve dans sa 
position normale de remplissage, I'ouverture de remplissage 14, 
qui est de preference circulaire, comporte au mo ins une partie 
plac£e a. 1 ' inter ieur du contour de la valve 41a, comme indique 
sur les figures. Bans un mode pr<Sfere de realisation, I'ouverture 
de remplissage 14, la cavity de moulage 15 et la valve 41a sont 
toutes dispose*es essentiellement concentriquement pendant le 
remplissage (figure 8). 

Dans le mode de realisation represented la cavity de 
moulage 15 a une configuration sensiblement plane et elle 
comporte un bord p^riph^rique sur le quel sont places le passage 
de de*charge d*air et la valve, Dans le mode de realisation 
represents, le passage de decharge d'air et la valve coincident 
essentiellement avec la p£riph£rie de la cavite de moulage 15. 

Bn variante, la valve 41a, qui a ete representee sous 
la forme d'un agneau continu, peut §tre f endue horizontalement 
de facon k former deux anneaux qui comportent chacun des surfaces 
biseautees similaires aux surfaces 68 et qui se dSplacent tous 
deux verticalement de maniere a obturer I'intervalle de 
decharge d'air 38 k la partie superieure de la plaque de 
moulage 16 et un orifice de decharge similaire k la partie in- 
ferieure de ladite plaque de moulage. De m§me la valve n'a pas 
besoin d»§tre forme e par- un anneau complet obturant la cavite 
de moulage 15 mais elle peut gtre const ituee par un element, 
rigide et mobile qui est capable de former un passage d'echappe- 
ment d'air part ant de la cavite de moulage apres que I'air a 
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ete refouie vers l'extvirieur. 

Dans un mode de realisation del 1 invention qui concer- 
ne une machine de moulage de pStes Hamburger, I'intervalle de 
ddcharge d'air a, comme indique ci-deesuB, une hauteur de 0,3 
5 mm. Lorsque lea surfaces de valve 46a et 48 sont en contact 
de fermeture dudit intervalle, I'espacement entre les surfaces 
46a et 48 est seulement d' environ 0,17 mm. Lorsque la valve est 
fermee, il ne se produit pratiquement pas de fuite de jus ou 
de petites partioul'es de viande ou de la valve en position de 

10 fermeture et dans le passage de decharge d'air 38. 

Comme indique sur la figure 5 (qui est une reproauc-' 
tion exacte des pfites proprement dits), on a represents un pfite 
cuit 57 qui est place* sur un pate* hon cuit 58, ces deux pStes 
etant formes de la meme viande de boeuf hachee et etant fabriques 

15 simultanement dans la meme machine, le pSte cuit etant seulement 
un peu plus petit apres cuissoh complete que le p&te cru 58. En 
outre, comme le montre cette figure, le bord p6riph6rique 61 du 
patS cuit est uniforme et ne comporte pas de criques visibles 
de sorte qu'on peut dire que le pate cuit maintient pratiquement 

20 parfaitement son profil circulaire sans eubir un retrecissement 
k une forme ovale ou k une autre forme perturbee comme cela est 
courant dans ce aomaine. 

La valve rigide et la surface de fermeture correspon- 
dent au deuxieme- mode de realisation presente certains avantages 

25 par rapport k la valve eiastique du premier mode. En effet, dans 
le cas ou on utilise une valve eiastique, on a trouve que, dans 
une machine k grande Vitesse de production, 1'air s'ecoule sur la 
valve flexible a une Vitesse suffisamment eievee pour avoir 
tendance k produire un effet de venturi ou un effet d f aspiration 

30 sur la valve elastique pour fermer compl&tement ou part iellement 
le passage de decharge d'air. 

En outre cet effet exerce sur une valve eiastique est 
different pour des pStes de dimensions differentes et par conse- 
quent pour des cavites de moulage de volumes diff erents de sorte 

35 que, pour obtenir le meilleur f onct ionnement possible, il serait 
necessaire de modifier les caracterist iques de rigidite de la 
valve eiastique pour chaque dimension de pSte. Egalement l'air 
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s'echappant k grande Vitesse et agissant sur la valve elastique 
a tendance a produire dee variations de dimensions de la peri- 
pherie de la cavite" de moulage et des variations de prof 11 des 
pStes ainsi que des variations de leurs densites. Du fait 
qu'avec une valve elastique 11 se produit toujours une certaine 
fuite d'air a une grande vitesee de fabrication des pStes, on 
enregietre alors toujours une tendance a la formation des pates 
de profil irregulier et certains d'entre eux component des 
criques sur leurs bords exterieurs. Bien qu'on puisse corriger 
ces conditions a l'aide de la valve flexible elastique et que 
par consequent ce type de valve puisse gtre utilise correctement, 
on a cependant trouve que le deuxieme mode de realisation permet 
d'obtenir de meilleurs avantages avec une valve rigide s'appli- 
quant contra une surface rigide. 

La machine de moulage utilisant ce deuxieme mode de 
realisation fonctionne de la fagon suivante. Lorsque les parties 
se trouvent dans les positions indiquees sur la figure 8, la 
barre d 'alimentation 20 qui avance pousse la matiere a l'etat 
plastique 12 qui se trouve en avant et la refoule de maniere 
k la faire pendtrer par l'ouverture de remplissage U dans la 
direction orientee radialement vers l'exterieur, comme indlque" 
en 26, afin de remplir la cavity de moulage 15 qui est definie 
sur see c6t«§s par une combinaison de surfaces alignees verti- 
calement 62 et 63. 

Une fois que la barre d« alimentation 20 a rempli la 
cavite de moulage 15 de la maniere indiquSe sur la figure 9, la 
charge exere<§e par la matiere pressurisee centre la partie 
infer ieure de la valve 41a comme indique" par la fleche 51, sou- 
leve cette valve de maniere a appliquer les surfaces rigides 
46a et 48 en contact l'une avec l'autre et k obturer l'intervalle 
de decharge d'air 38 du fait qu'a ce moment la charge avancante 
de matiere a expulse l'air 39 de 1'lnterieur de la cavite de 
moulage 15. 

Ensuite, comme cela est cburant dans une machine de 
fabrication de pates de ce type, la plaque de moulage 16 est 
deplacee jusque dans la position dejection de pates, comme 
indlqud par les-lignes en tirete sur la figure 1, oil le pgte 
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est evacue dans la direction indiquee par la fleche 35, le dis- 
positif d'alimentation 11 etant revenu entre temps vers la droite 
jusque dans la position representee sur la figure 1 avant la 
phase de formage du pfite suivant. 
5 Ce mouvement de la plaque de moulage 16 j usque dans 

la position d'^vacuation de p§tes se produit alors que la valve 
41a est en position haute. Cependant, lorsque la valve 41a en 
" position haute passe en-desaous de la surface de came incurve.e 
56 (figure 7) lorsqu'elle se deplace vers la position d'ejection 

10 et lorsqu'elle revient dans la position de remplissage, cette 
•valve 41 est ramenee dans sa position normale de la figure 6 ou 
l'intervalle de dScharge d'air 36 est ouvert. Lors de son re tour 
dans la position initiale, la cavite de moulage 15 qui est maihte- 
nant vide est pr§te a recevoir la charge suivante de matiere 

15 et a former le pStd suivant. 

Le troisieme mode de realisation de la cavite de 
moulage, represents sur la figure 10, fonctionne exactement 
de la m§me manifere except e qu ! au lieu d'utiliser une valve annu- 
laire de section droite carr£e et comportant un biseau sur une 

20 partie de la collerette 53 9 cette collerette est carree et la 

partie inferieure de I'anneau est biseautee comme indique eh 68. 

Bien entendu 1' invent ion ne se limite pas aux mode s 
de realisation decrits en details ci-dessus. De nombreuses 
variantes peuvent Stre prSvues sans sprtir du cadre de I'in- 

25 vent ion. 
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RBYEHDICATIOUS 

1. Appareil de profilage d'un article & partir d'une 
matifere moulable, caract£rise§ en ce qu'il compraid un moule 
comportant une cavite de moulage destin^e k recevoir une charge 
de matifere pressurisSe, une entree pour ladite cavity de mou- 

5 lage, un passage d f 6vent dearth de l'entree de la cavite pour 
deScharger I 1 air situe dans la cavity et refouleS par la charge de 
matifere pressurisSe entrant dans ladite caVitd de moulage, un 
sifcge de valve plac<S dans une zone adjacente.au passage d'<ivent, 
une valve mobile destinee k s f appliquer contre le sifcge et k 
10 obturer le passage d'cSvent et un moyen pour. dSplaeer la valve 

dans la position de fermeture sous I'effet de la charge de matifere 
pressurises. 

2. Appareil suivant "la revendication 1, caractirisg en 
ce que la valve comprend un eilcSment massif 41a at i quo r^agissant 

15 k une pression, place! sur la cavite de moulage et comprenant 
une premiere partie de surface d£limitant une partie de ladite 
cavity de moulage et une seconde partie essentiellement non 
entravge qui est adjacente audit sifege de valve, la pression 
exerceSe par la matxfere plastique pressurise e se trouvant dans la 

20 cavity de moulage pour ladite premiere partie de surface faisant 
saillir une zone,4<Sf ormSe par la pression, de la seconde partie 
de I'SltSment (Slasttque massif transversalement au passage d'eSvent 
de manifere k 1' obturer lors d'un remplissage essentiellement 
complet de ladite cavite de moulage avec ladite mati&re. 

2 5 3. Appareil suivant I 1 una des revendicat ions 1 et 2, 

caract£ris<§ en ce que ladite valve comprend un Element Plastique 
d£formable par pression. 

4. Appareil suivant 1' une des revendicat ions 1 k 3, 
caractSrisei en ce qu.' il est pr£vu des moyens deSlimitant un 

30 passage de remplissage de moule avec ladite msiti&re pressurised, 
ce passage comportant une entree dgbouchant dans la cavite* et 
espaceSe de ladite valve. 

5. Appareil suivant l f une des revendicat ions 1 k 4, 
caracteSriseS en ce que leait moule comprend une plaque plane 

35 pourvue de surfaces latelrales menageant entre eJJes une ouverture 
et en ce que ladite valve s'eStend essentiellement autour et k 
I'intgrieur de la pefripheSrie die ladite ouverture. 
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6. Appareil suivant la revendicat ion 5, caractgrisd 
en ce que ledit moule est on moule k pSte eir en ce que ladite 
cavity de moulage comporte une peripheric sur laquelle est 
placde ladite valve et en ce qu'il est prevu des moyens deli- 

5 mitant un passage de remplissage de moule avec ladite matiere 
pressurisee, ce passage comportant une entree d^bouchant dans 
la cavity et espac6e de ladite valve. 

7. Appareil suivant la revendicat ion .6 , caractgriee* 
en ce que ladite entre*e est plac£e essentiellement au centre de 

10 ladite valve. 

8. Appareil suivant le revendicat ion 1, caract£ris6 
en ce que ladite valve est essentiellement rigide, dgpla^able 
d'un bloc et en ce que ladite cavite* de moulage comporte une 
peripheric sur laquelle est placed ladite valve. 

15 .9. Appareil suivant la revendicat ion 8, caract6ris£ 

en ce que le passage d'event et la valve sont essentiellement 
places en coincidence avec ladite p6riphe*rie. 

10. Appareil suivant la revendicat ion 8, caractdrise 
en ce que la valve est pourvue d'un moyen rgagissant k la pres- 
20 Bion et servant a pousser b : ette valve en position de fermeture 
lorsque ledit moyen r^agissant a la pression est sollicite" par 
la charge de matiere pressurised entrante. 

11« Appareil suivant la revendication 10, caractdrise* 
en ce que ledit moyen rdagissant k la pression comprend une 
25 partie de surface situ^e sur la valve du. c6te oppose audit 
>^ siege de valve. 

12. Appareil suivant la revendication 8, caractgrise* 
en ce que ladite cavity de moulage est menag£e dans une plaque 
de moule pouvant §tre dgplacSe alternativement depuis une 
30 position de reception de matiere jusque dans une position - 
d ! 6;jection de matiere qui est espac^e de l'entr£e de moule et 
en ce qu'il est prevu une came *>lacee dans une position adjacente 
au trajet suivi par le moule de fa$on a entrer en contact avec 
la valve et k la ramener dans sa position normalement ouverte 
- . ' 35 pendant ledit mouvement de la plaque de moule. 

; ^ 13. Appareil suivant la revendication 12, caract£rise* 

V~* en ce qu'il comprend des dl£ments opposes de guidage entre 
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lesquele la plague de moule est mobile, an de ces Pigments 
de guidage portant ladite came. 

14. A^pareil selon la revendication 11 caracte*rise* 
par le fait que la partie de surface sit u£e sur la valve da 
cSte* oppose k son siege, et la pgriphe'rie de la cavity de 
moulage ear laquelle repose la valve de~f inissent an intervalle 
dans lequel la aiatiere pressurised vient s'introduire pour 
repoasser la valve contre son siege. 
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